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Resumo

Diante da emergéncia em que o mundo vive na busca de solu¢des para amenizar as
agressOes ao meio ambiente, advindas, dentre outras fontes, das atividades industriais,
surge entdo o conceito de Producdo Mais Limpa, que visa, primordialmente, a redugdo
e/ou elimina¢do de residuos diversos por meio de ajustes aplicados no decorrer do
processo produtivo, desde pequenas reparagdes até a inclusdo de novas tecnologias
(simples ou complexas), ou seja, uma visdo baseada na preven¢do. Contrariando a
visdo tradicional, que consiste no tratamento dos residuos, ou seja, apos terem sido
langados no meio ambiente, pensa-se numa solugdo, a fim de amenizar as agressoes.
Como essa técnica atua no fim do processo produtivo, ¢ chamada de Técnica fim-de-
tubo, e por agir na tentativa de reduzir o que ja foi langcado, baseia-se na reagdo. Este
trabalho teve como objetivo geral analisar o processo produtivo da Panificadora Cia.
Dos Paes a luz da visao de P+L (Produ¢dao Mais Limpa). Quanto a metodologia
utilizada na pesquisa, esta apresenta um carater exploratorio e descritivo, além de ser
considerado um estudo de caso. Os dados coletados foram analisados de acordo com as
premissas defendidas pela Producdo Mais Limpa, em que o processo produtivo foi
avaliado conforme as entradas e saidas do processamento, bem como o maquinario
utilizado pata tal transformacdo. Os resultados demonstram que a empresa, busca de
fato reaproveitar o que nao foi consumido durante o tempo previsto, porém, ao longo da
analise percebe-se que a mesma apresentou muitas Oportunidades de P+L, indicando
que esta pode se adaptar ainda mais aos parametros adequados na sua relagdo com o
meio ambiente.

Palavras-chave: Producao Mais Limpa; Processo Produtivo; Oportunidades de P+L;
Meio ambiente.
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ABSTRACT

Before the emergence in the world lives in the pursuit of solutions to mitigate the
damage to the environment, arising from, among other sources, industrial activities, is
where the concept of Cleaner Production, which aims primarily to reduce and / or
eliminate waste through various adjustments applied during the production process,
from small repairs to the inclusion of new technologies (simple and complex), or a
vision based on prevention. Contrary to the traditional view, which consists of treating
the waste, in other words, after being released into the environment, think up a solution
in order to mitigate the attacks. How this technique works at the end of the production
process, is called Technical-end tube, and act in an attempt to reduce what has been
released, based on the reaction. This study aimed to analyze the production process of
Breads Bakery Co. Of the light of the vision of CP (Cleaner Production). Regarding the
methodology used in the research, this presents an exploratory and descriptive, as well
as being considered a case study. The collected data were analyzed according to the
assumptions advocated by the Cleaner Production in the production process was
evaluated according to the inputs and outputs of the processing as well as the machinery
used paw such transformation. The results demonstrate that the company seeks to
reclaim the fact that was not consumed during the time provided, however, during the
analysis it is clear that it presented many opportunities P + L, indicating that it can
further adapt to appropriate parameters in their relationship with the environment.

Key-words: Cleaner Production; Production Process; Opportunities P+L; Environment.
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1 INTRODUCAO

O setor de panificagdo e confeitaria tem apresentado nos ultimos anos um
crescimento significativo na economia nacional. As panificadoras brasileiras atrairam,
em 2011, cerca de 43,23 milhdes de clientes, um milhdo a mais de novos consumidores
em comparagdo com 2010. (Associagdo Brasileira das Industrias de Panificacdo e
Confeitaria - ABIP / Instituto Tecnoldgico da panificagdo e Confeitaria - ITCP, 2012).

Em 2011 o indice de crescimento estimado foi 11,8%, desde 2007, as empresas
mantém o crescimento acima de dois digitos. Com isso, o faturamento do setor chegou
a, aproximadamente, 62,99 bilhdes de reais, descontada a inflacdo. Esses dados foram
levantados através de um trabalho conjunto entre o Instituto Tecnologico ITCP e a
ABIP, por meio de pesquisas em mais de 1.200 empresas em todo o Brasil. (PROPAN -
Programa de desenvolvimento da Alimentagdo, Confeitaria e Panificagao, 2012).

O setor comporta um numero de empresas que estd na casa dos 60 mil
distribuidas em todo o Brasil. No mesmo periodo, a maior parte do volume de
faturamento veio das vendas de producdo propria que representam 51% e atinge 32,12
bilhdes de reais. (ABIP/ ITCP, 2012).

Quanto aos empregos gerados, houve um aumento nos postos de trabalho de
2,8%, o que mostra que 21 mil funciondrios foram contratados pelos estabelecimentos.
Nesse sentido, o setor representa cerca de 780 mil empregos de forma direta e 1,8
milhdes de empregos indiretos. (ABIP / ITCP, 2012).

Esses dados sdo justificados pela disponibilidade de novos servigos no setor,
principalmente aqueles relacionados a administragdo e ao estimulo ao foodservice.
Nesse sentido, a criagdo de areas para café, restaurantes, lanchonetes, produtos assados
na hora, além da inser¢ao de novos produtos e receitas, tém atendido de forma ampla as
diferentes necessidades dos clientes.(ABIP / ITCP, 2012).

Essa variedade nos servi¢os oferecidos tem levado as padarias e confeitarias
representarem em 2011, 36,05% do faturamento do setor de foodservice que foi de 89,1
bilhdo. E quando comparado a outros setores relacionados a alimentagdo e varejo,
apresentaram desempenho superior aos de supermercados e hipermercados,
concorrentes diretos. (ABIP / ITCP, 2012).

Com o exposto, percebe-se que o setor de panificacdo influencia de forma

significativa a economia brasileira. Porém, apesar do perfil apresentado do ponto de
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vista econdmico, e de ndo ser considerada uma atividade altamente poluidora, o setor
precisa ser avaliado do ponto de vista ambiental, pois 0 mesmo apresenta um processo
produtivo, e como tal, ha uma geracdo de residuos, ndo dispensando assim, os controles
necessarios a uma atividade produtiva sustentavel e economicamente rentavel.

Neste sentido, na tentativa de se solucionar os problemas ambientais decorrentes
das atividades do setor de panificagdo, considerando uma atuagdo na prevencao ou
redugdo a poluicdo, e ndo, a uma agdo corretiva, ou seja, agindo nas conseqili€éncias
advindas do processo, propde-se assim, uma ferramenta de gestdo ambiental preventiva
que ¢ a Produgdo mais limpa, também escrita produg¢do + limpa ou P+L.

As origens da ferramenta P+L se d4 a partir da inquietagdo em buscar recursos
tecnolégicos definitivos para o problema da poluicdo ambiental, a Organizagdo das
Nagdes Unidas para o Desenvolvimento Industrial (UNIDO) e o Programa das Nagdes
Unidas para o Meio Ambiente (UNEP), criaram um programa que visa a prevencao a
poluicdo. Nesse sentido, foram criados Centros de Producdo mais Limpa nos paises em
desenvolvimento e no Brasil. (SENAI — CNTL)

No Brasil, o SENAI - CNTL tem como principal propdsito de comprometer os
empresarios, principalmente da industria, em uma Producao Mais Limpa. Neste sentido,
a Producao Mais Limpa ¢ caracterizada como um mecanismo que atua diretamente no
processo produtivo, de forma a aumentar a eficiéncia no uso de matéria-prima, agua e
energia, através da ndo-geracdo, minimizacao ou reciclagem dos residuos gerados.

Vale ressaltar, que as tecnologias tradicionais atuam de maneira corretiva, ou
seja, no tratamento de residuos gerados num processo produtivo. Sdo as chamadas
técnicas de fim-de-tubo. A proposta da Produgdo Mais Limpa consiste numa agao
integrada ao processo produtivo, de forma a ndo gerar os residuos e as emissdes em
termos de quantidade e periculosidade.(SENAI — CNTL).

Essa ferramenta induz o empresdrio a ter uma visdo voltada a origem do
processo, o que reflete numa melhor utilizagdo dos recursos usados na producgao,
trazendo vantagens técnicas, uma vez que proporciona uma melhoria na inovagao dentro
da empresa, além de beneficios econdmicos, pois o residuo preferencialmente ndo sera
gerado ou reduzido ao minimo, o que implica numa redugdo dos custos pertinentes aos
mesmos. (SENAI - CNTL).

Os beneficios gerados pela utilizagdo da ferramenta P+L vao desde o ambiente

interno da empresa, pois envolve todos os seus integrantes em busca de um objetivo



21

comum, até a sua relacdo com o meio externo, provocando reagdes positivas do meio
ambiente, dos clientes, da comunidade e por parte dos 6rgaos responsaveis pelo controle
ambiental. (GASI; FERREIRA, 2006).

O ambiente interno da empresa sera afetado de maneira positiva com a aplicacao
dessa ferramenta, uma vez que os colaboradores estardo motivados na busca de um
objetivo que é claramente exposto, jA que o mesmo atua na fonte de todo o processo
produtivo, envolvendo todo o corpo funcional. Além de proporcionar bem estar, por
estarem atuando num ambiente de trabalho que visa a reducdo da geracdo e/ou
periculosidade das matérias-primas, assim diminuindo o contato deles com substancias
toxicas. (GASI; FERREIRA, 2006).

H4 uma melhoria na imagem da empresa perante aos seus clientes e a
comunidade, uma vez que a empresa passa a atuar na antecipacao e prevengdo dos
problemas ambientais, € ndo mais na corre¢ao dos mesmos. Isso provoca uma reagao
positiva por parte dos consumidores, uma vez que estes estardo menos expostos a
poluentes atmosféricos, liquidos e so6lidos. Vale ressaltar, que os beneficios atingem
também, os proprios responsaveis pelo controle ambiental, pois passardo a atuar de
maneira mais concentrada em outras areas, ja que ha um esforgo por parte das empresas
em reduzir seus poluentes. (GASI; FERREIRA, 2006).

Hoje, hd uma consideravel preocupagao por parte das empresas em produzir de
maneira sustentavel, de forma a melhorar sua imagem perante aos 6rgaos de controle
ambiental, os consumidores, a comunidade e os trabalhadores. Porém, ainda ha
empresas que adotam praticas ambientais de fim-de-tubo, elas sentem dificuldades em
competir em pé de igualdade com as suas concorrentes. Isso ¢ justificado pelas despesas
adicionais causadas na tentativa de corrigir as conseqiliéncias do processo, como expoe

GASI e FERREIRA:

Caso, a unica estratégia de controle ambiental seja a adog¢do dos sistemas de
fim-de-tubo, estes deverdo ser cada vez mais eficientes. Uma vez que o custo
de tais sistemas aumenta significativamente para eficiéncias de remocio
acima de 90%, conclui-se que o custo de controle ambiental de fim-de-tubo,
para garantir a qualidade e a diversidade dos nossos ecossistemas, se tornara
proibitivo. (GASI, T. M. T. e FERREIRA, E. 2006, p.45).

O exposto reforca que essa pratica (fim-de-tubo) ndo ¢ a melhor op¢ao, mesmo
para setores que ndo sdo considerados altamente poluidores, como o setor de

panificagdo.
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Tendo como base o exposto sobre setor de panificagdo, € o uso da ferramenta de
P+L como forma de melhorar o desempenho ambiental, trazendo vantagens econdmicas
¢ ambientais, levanta-se o seguinte problema de pesquisa: Quais as contribuicoes do

uso de P+L nos processos produtivos do setor de panificacio?

OBJETIVO GERAL:

e Analisar o processo produtivo da empresa Cia. Dos Paes a luz da visao de

P+L proposta pelo CNTL, especificamente as etapas da ferramenta 2 e 3.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

e Descrever o processo produtivo;
e Identificar o Fluxograma qualitativo e quantitativo do processo produtivo.
e Identificar oportunidade de melhoria do desempenho ambiental a partir de

praticas de P+L.

ESTRUTURA DO TRABALHO

Além da presente introdugao, o trabalho seguira pela fundamentagdo tedrica que
contera informagdes relevantes sobre a ferramenta P+L, e a sua aplicabilidade,
como também, uma abordagem sobre o setor de panificagdo, sua importancia
econdmica e a gestdo ambiental no mesmo. Em seguida, serd apresentada a
metodologia utilizada, ou seja, os métodos adequados na coleta dos dados, os quais
serdo apresentados e analisados de acordo com a ferramenta abordada. A partir da
analise dos dados, identificando as oportunidades de melhoria na empresa, serdo
expostas as sugestoes de melhoria nas consideragdes finais. Por fim, serd mostrado o

referencial teorico, fonte das pesquisas para realizagdo deste trabalho.

JUSTIFICATIVA
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O processo produtivo do setor de panificacdo é responsavel por gerar residuos
s6lidos, considerados ndo perigosos, € normalmente, sdo coletados pelo municipio. No
que diz respeito aos efluentes liquidos, esse sao semelhantes aos gerados pela casas
residenciais, ou seja, com relativo aditivo organico. Diante disto, o tratamento para esse
tipo de poluicao ¢ relativamente simples e de responsabilidade do municipio, através de
uma rede de esgotos da propria cidade. As emissdes atmosféricas dependem de dois
aspectos, o tempo de instalacdo da padaria e da sua localizagdo, ou seja, as padarias
mais antigas e com espago amplo utilizam fornos a lenha no cozimento dos paes, € as
mais modernas € com espago reduzido, utilizam fornos a gas ou elétricos. (Centro
Nacional de Tecnologias Limpas CENAI — CNTL; 2008).

Neste sentido, na tentativa de se solucionar os problemas ambientais decorrentes
das atividades do setor de panifica¢do, considerando uma atuagdo na prevengao ou
redugdo a poluicdo, e ndo, a uma acgdo corretiva, ou seja, agindo nas consequéncias
advindas do processo, propde-se assim, uma ferramenta de gestdo ambiental preventiva

que ¢ a Produgdo mais limpa, também escrita produg¢do + limpa ou P+L.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Abordagem sobre a Produc¢io Mais Limpa

Nos anos 60, devido ao aumento consideravel da polui¢do, algumas medidas
governamentais foram tomadas, e isso consistiu em investimentos na tecnologia que
inicialmente foram destinadas para a producdo de equipamentos, 0s quais seriam
integrados ao processo produtivo. Porém, essa iniciativa trouxe altos custos as
empresas, acarretando num aumento do custo final dos produtos. (Comité Brasileiro do
Programa das Nag¢des Unidas para o Meio Ambiente — INTITUTO BRASIL PNUMA;
2010).

Entdo, nesse momento, essa iniciativa foi vista pelas empresas como algo
praticamente impossivel de realizar, uma vez que atender as normas ambientais e
competir no mercado seriam coisas incompativeis. (INSTITUTO BRASIL PNUMA;
2010).

Nos anos 80, algumas industrias passaram a ter uma visao diferente em relacao aos
residuos gerados. Comegaram a perceber que era mais vantajoso investir na alteracao do
processo produtivo, buscando minimizar os residuos, recicla-los ou reutiliza-los, do que
continuar produzindo na mesma quantidade e toxidade, e depois atuar na corre¢cdo das
conseqiiéncias do processo. Nesse sentido, no mesmo periodo (1989), o PNUMA
langou o Programa de Produgdo Mais Limpa (P+L), que permitia as empresas
produzirem os mesmos produtos, consumindo menos recursos (energia, agua e
matérias-primas), gerando assim, menos residuos para o tratamento final. (INSTITUTO
BRASIL PNUMA, 2010).

Nesse sentido, a Produ¢do Mais Limpa ¢ caracterizada por medidas integradas
ao processo, medidas que levam em consideracdo uma estratégia do ponto vista
econdmico, ambiental e técnico, de forma a facilitar a condugdo de informagdes entre os
setores, possibilitando o uso racional dos recursos, e tornando o processo mais eficiente,
com a ndo geracao de residuos, minimiza¢ao ou reciclagem dos residuos gerados.(Séries
Manuais de Produgdo Mais Limpa, 2003).

Essa ferramenta leva em consideracdo todos os niveis da organizacdo, ou seja,

ela atua em cada etapa produtiva da empresa, desde a aquisi¢do de matéria-prima, até a
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sua atuacao no poés-venda, por meio da implementagdo de inovagdes tecnologicas, como
também, através de agdo conjunta de todo o corpo funcional da mesma, a fim de reduzir
0s custos operacionais ¢ promover beneficios ambientais. (Séries Manuais de Produgao
Mais Limpa, 2003).

Enquanto a gestdo convencional (fim-de-tubo) faz questionamentos quanto ao
que fazer com os residuos, efluentes e as emissdes existentes, a ferramenta (P+L),
procura saber de onde vém os residuos, os efluentes e as emissdes e por que eles estdo
sendo gerados. (Séries Manuais de Producao Mais Limpa, 2003).

Nesse sentido, a diferenca basica entre as duas abordagens, estd no enfoque, ou
seja, enquanto a P+L enfoca o lado preventivo, procurando evitar o problema, a
abordagem tradicional (fim-de-tubo) enfoca a resolucdo do problema ja criado. (SENAI
— CNTL, 2008).

Levando em consideragdo o enfoque de atuacao da ferramenta P+L, de acordo
com o SENAI — CNTL (2008) existem alguns beneficios que motivam sua implantagao
nas empresas,como:

e Reducao dos custos proporcionada pela eficiéncia do processo produtivo, pela
minimizacao do tratamento de fim-de-tubo, pela melhoria da qualidade de vida
dos trabalhadores, uma vez que se procura identificar matérias-primas e
auxiliares toxicos menos tOxicos;

e Aumento da competitividade, uma vez que a empresa consegue reduzir seus
custos e melhorar a qualidade de seus produtos;

e Melhoria da imagem publica da empresa, contribuindo para um bom
relacionamento com os 6rgaos ambientais, com a midia e com a comunidade;

e Diminui¢do das infracdes aos padrdes ambientais estabelecidos na legislagdo.

Vale salientar que a visao do cliente também ¢ de fundamental importancia para a
implementagdo da ferramenta Produ¢do Mais Limpa, uma vez que os mesmos exigem
cada vez mais produtos “ambientalmente corretos”. Para os consumidores as empresas
sdo responsaveis nao so pela qualidade de seus produtos, como também, por um
processo produtivo que atenda as normas ambientais. Entdo, a empresa atuando de
maneira responsavel, acaba gerando nos seus clientes uma visdo positiva em relagao a

mesma. (SENAI — CNTL, 2008).
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Além dos beneficios elencados com a aplicagdo do P+L, as empresas precisam
atender a regulamentos estabelecidos por alguns programas para o exercicio de sua
atividade produtiva, nesse sentido, o enfoque da Producao Mais Limpa da suporte para
que as organizacdes possam atender a esses regulamentos, pois tanto os programas
quanto o P+L, procuram analisar o processo produtivo da empresa, de forma a
assegurar boas condi¢des de higiene pessoal e ambiental, disponibilizando produtos que
estejam em condicdes ideais para o consumo.(SENAI — CNTL, 2008).

Dentre esses programas, existe o chamado Boas Praticas de Fabrica¢do (BPF), o
qual foi aprovado e mtitulado de “Condic¢des higi€nicas sanitarias e de Boas Praticas de
Fabricagdo para Estabelecimentos Produtores / Industrializadores de Alimentos”, pela
Portaria n°® 326, em 30 de julho de 1997 da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria.
Existem alguns procedimentos determinados pelo BPF que podem ser atendidos por
meio da aplicacao da Produ¢ao Mais Limpa, como: o P+L analisa o processo produtivo
com o objetivo de tornad-lo eficiente, reduzindo os desperdicios, e o BPF avalia o
processo produtivo a fim de verificar se hd pontos de contaminacdao; O P+L procura
reduzir os riscos ambientais, ¢ o BPF busca reduzir a contaminac¢ao alimentar; O P+L
busca uma melhoria da imagem da empresa, por meio da melhoria do desempenho
ambiental, e o BPF busca uma melhoria da empresa por meio da melhoria das condigdes
higi€nicas, entre outros.(SENAI — CNTL, 2008).

Diante dessa analise comparativa, percebe-se que o foco do BPF estd na questao da
seguranca alimentar, ¢ o foco da Producdo Mais Limpa esta na questdo ambiental,
porém, o P+L procura identificar os insumos de maior toxidade para posterior redugao
dos mesmos, e isso traz melhorias nas condi¢des de higiene pessoal e ambiental, como
também, proporciona um ambiente de trabalho mais seguro. (SENAI — CNTL, 2008).

Vale salientar também, que a Produ¢ao Mais Limpa atua de maneira satisfatoria no
que diz respeito a produzir sustentavelmente. Tendo como base os preceitos defendidos
pelo desenvolvimento sustentavel, de que deve haver uma responsabilidade no uso dos
recursos de forma a ndo prejudicar as geracdes futuras, a ferramenta P+L ¢ de extrema
utilidade para as empresas atenderem esses preceitos, uma vez que irdo produzir
consumindo os recursos naturais de maneira racional, reduzindo a geracdo de residuos,
efluentes e emissdes, além de tornd-las mais competitivas através de um processo

otimizado. (SENAI — CNTL, 2008).
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Além da abordagem conceitual, ou seja, de como o P+L atua no processo produtivo
das empresas e das vantagens adquiridas com a sua aplicacdo, mostrando o quanto se
faz necessario a utilizagdo dessa ferramenta, tanto para a preservagdo do meio ambiente,
quanto para reduzir os custos desnecessarios inerentes ao processo produtivo, faz-se
necessario fazer uma abordagem sobre os érgaos responsaveis por disseminar essa
ferramenta, fornecendo informagdes necessarias para que haja, ndo s6, uma melhora no
momento da aplicagdo, como também, para a sua permanéncia na politica ambiental da
empresa.

Com a origem do Programa Produc¢ao Mais Limpa (P+L) promovida pelo PNUMA,
alguns orgdos como a UNIDO e a UNEP, decidiram difundir este programa,
disseminando informacgdes e dando suportes necessarios a sua implementacgao através da
criacdo de Centros Nacionais de Producao Mais Limpa (NCPC). A UNIDO ¢ o o6rgao
executivo ¢ a UNEP ¢ fonte de guias estratégicos ambientais, como também,
disponibiliza o suporte profissional necessdrio. (Séries Manuais de Producdo Mais
Limpa, 2003).

A criac¢dao dos centros iniciou em 1994, com o lancamento dos centros distribuidos
em alguns paises no mundo: Brasil, China, Republica Checa, india, México,
Eslovaquia, Republica Unida da Tanzania e Zimbabwe. Hoje, sdo mais de 20 centros
que estao distribuidos em varios paises.No Brasil, o centro ¢ representado pelo CNTL, o
qual foi instalado em Julho de 1995, patrocinado pelo proprio Brasil, por meio do
Servigco Nacional de Aprendizagem Industrial — SENAI (Porto Alegre — RS). (Séries
Manuais de Producao Mais Limpa, 2003).

O Centro Nacional de Tecnologias Limpas — CNTL/SENAI-RS tem como objetivo
formar uma rede constituida por instituicdes e profissionais capacitados, para divulgar e
promover o entendimento sobre as tecnologias utilizadas na incorpora¢do de Técnicas
de Produg¢dao Mais Limpa nas empresas. Essas agdes permitem que os empresarios
tomem melhores decisdes quanto ao gerenciamento ambiental.(Séries Manuais de
Produgao Mais Limpa, 2003).

Vale salientar que a localizagdo do CNTL, dentro da Federacdo das Industrias,
facilita a divulgacdo de informagdes sobre o P+L, como também d4 condi¢des de
realizar pesquisa aplicada, dando suporte necessario para o desenvolvimento e
otimizagdo de processos disponibilizados pelos diferentes Centros Tecnoldgicos do

SENALI em todo o pais.(Séries Manuais de Produ¢do Mais Limpa, 2003).
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O CNTL atua fundamentalmente na disseminacdo de informacées sobre a
Producdo Mais Limpa, uma vez que essas informacdes sdo disponibilizadas a diferentes
paises, pois o conteudo ¢ repassado no idioma da regido. Além de repassar essas
informagdes, o mesmo atua na implantaciao do P+L nas empresas, € para que haja um
melhoramento continuo do processo produtivo, ele ainda realiza a capacitacao dos
profissionais, e por fim, hd uma atua¢do em politicas ambientais, firmando o conceito
de desenvolvimento sustentavel por meio da ferramenta P+L. (Séries Manuais de
Produgao Mais Limpa, 2003).

No que se refere a disseminacdo de informagdes, o CNTL promove uma
assisténcia as empresas que pretendem aderir ao seu processo produtivo a ferramenta
P+L, por maio da divulga¢do de medidas necessarias para sua implementagdo.Essas
informagdes sdao repassadas através de semindrios, boletins técnicos, associacdes de
industrias, institutos de capacitacao e universidades. (Séries Manuais de Producao Mais
Limpa, 2003).

Quanto a implantaciao da Produciao Mais Limpa, o CNTL a realiza com o intuito
de verificar no processo produtivo a real utilizacdo dos insumos, ou seja, quanto de fato
a empresa ¢ eficiente no uso de matérias-primas, agua e energia. Vale salientar a
importancia de envolver todo o corpo funcional da empresa na implantacdo da
ferramenta, como forma de garantir que todos estejam entendendo o real propdsito de
sua aplicagdo. (Séries Manuais de Producao Mais Limpa, 2003).

A avaliagdao do processo produtivo a fim de saber sua real eficiéncia, ocorre através
de um balango de massa e energia, que de acordo com GASI e FERREIRA (2006), ¢ a
diferenca entre a quantidade de massa e energia que sai ao final do processo e a
quantidade que entra, essa diferenga equivale a quantidade de massa e energia que foi
perdida ou emitida ao longo do processo produtivo. Esse critério de avaliacio serve para
identificar as perdas e os pontos em que as perdas estdo ocorrendo.

A fase de identifica¢dao das perdas e dos pontos em que estao ocorrendo, ¢ chamada
de Identificacdo de Oportunidades, na qual, a empresa tem a oportunidade de melhorar
tais deficiéncias do processo. Nesse momento, torna-se necessario apresentar algumas
opg¢des em diferentes pontos do processo produtivo que a empresa pode atuar a fim de
tornd-lo mais eficiente, desde a fonte, através do produto e/ou do processo, até a

reciclagem, através do uso e reuso, e/ou recuperagao.
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Essas oportunidades de melhoria podem estar na fonte do processo, através da
modifica¢do no produto, nesse caso vale considerar também a embalagem, uma vez que
esta ¢ parte integrante do mesmo, e/ou no processo. No que se refere ao processo, as
modificagdes poderdo ocorrer através da troca de matérias-primas, das mudangas na
tecnologia utilizada que visam por exemplo, otimizar o processo produtivo, e/ou agir
sobre as praticas gerenciais, neste caso, trata-se de realizar mudangas na forma de
conduzir o trabalho. (GASI e FERREIRA, 2006).

Além das oportunidades de melhoria através da reducdo na fonte, a empresa
podera atuar na reciclagem, por meio do uso e reuso que consiste em reaproveitar 0s
residuos como substituto de matéria-prima em outro processo dentro da empresa, como
também, esses residuos podem retornar ao inicio do processo sem a necessidade de um
prévio tratamento, sem comprometer a qualidade do produto. Dentro da reciclagem, as
empresas também podem atuar na recuperagao de residuos, nesse caso, estes passam por
um prévio tratamento, atribuindo valor econdmico ao mesmo, pois ele servird para dar
origem a outra matéria-prima, a subprodutos ou produtos. (GASI e FERREIRA, 2006).

Apbs a fase de identificagdo da melhor oportunidade, na qual a empresa
priorizou sua atuagdo,para implantacdo efetiva da mudanga no processo produtivo,
ainda faz-se necessario uma analise de viabilidade do ponto de vista técnico, econdomico
e ambiental, para entdo, se estabelecer uma prioridade de implantagdo. O primeiro
critério a ser analisado ¢ do ponto de vista ambiental, no sentido de que a mudanga tem
que trazer beneficios para o meio ambiente, quando comparado a situagdo atual, caso
este critério ndo seja atendido, as mudancas ndo serdo levadas a diante.(GASI e
FERREIRA, 2006).

Posteriormente ¢ feita uma avaliagdo técnica, na qual ¢ identificado o nivel de
complexidade da mudanga tecnolégica, caso esta mudanga exija altos niveis
investimentos em maquindrios € equipamentos, logo ¢ feito uma analise economica do
projeto. Quando ndo ha necessidade de altos investimentos, outras avaliagdes serdo
feitas, como sua interferéncia na qualidade do produto, quanto a capacitagdo necessaria
dos operdrios para seu manuseamento, na complexidade da manutengdo, entre
outras.(GASI e FERREIRA, 2006).

Quanto a avaliagdo econdmica, esta definird a implantagdo ou ndo do projeto. Esta
andlise leva em consideracdo a necessidade de capital de giro e alguns custos

operacionais, como aquisi¢do de matéria-prima, transportes de materiais, manutencdo de
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estoque, consumo de agua e energia, treinamento, entre outros. (GASI ¢ FERREIRA,
20006).

A implantacdo da ferramenta ¢ efetivada apds a analise econdmica, porém ¢ feito
um acompanhamento a fim de comprovar a efetividade dos beneficios identificados.
Nesse sentido, todas as informagdes coletadas durante o processo de implantagdo sdo de
extrema importancia, pois através delas, tém-se condigdes de verificar se realmente
houve uma reducdo dos impactos ambientais, € se a empresa vem obtendo vantagens
econdmicas com sua implantagao. (Séries Manuais de Produg¢do Mais Limpa, 2003).

Com a efetiva comprovagdo dos melhoramentos obtidos por meio da implantagdo da
ferramenta P+L no processo produtivo da empresa, o CNTL também atua na
capacitacao do corpo funcional da mesma, através de cursos praticos, permitindo que
a organizacao tenha condigdes suficientes para continuar operando de forma sustentavel
e economicamente rentavel. Essa capacitacdo também € proporcionada a entidades
governamentais, universidades, organizacdes comerciais € instituigdes financeiras.
(Séries Manuais de Producao Mais Limpa, 2003).

Além da sua preocupagdo em formar instituigdes conscientes por meio da
capacitacao dos profissionais, 0 CNTL atua em politicas ambientais disseminando o
conceito de Producdo Mais Limpa como ferramenta eficaz no desenvolvimento
sustentavel. Essa atuacdo ocorre de diferentes maneiras, como o incentivo as
organizacdes em aplicar essa ferramenta no seu processo produtivo, em buscar linhas de
crédito para financiar a sua implantacao, em mostrar que ¢ possivel aderir as normas da
legislagdo ambiental de forma que venham a ser compativeis com o contexto atual
econdmico, entre outras. (Séries Manuais de Produ¢do Mais Limpa, 2003).

A seguir, a figura 1 exibird um fluxograma com todos os passos necessarios para a
implementagdo de um programa de Produg¢do Mais Limpa, de acordo com o Centro
Nacional de Tecnologias Limpas, 2003. No entanto, vale destacar que antes de iniciar o
processo de implementagdo da ferramenta P+L, faz-se necessario realizar a chamada
pré-sensibilizacdo, através de uma VISITA TECNICA, que consiste em sensibilizar o
publico alvo (empresarios e gerentes), por maio da apresentacdo de casos bem
sucedidos com a aplicagdo do programa P+L, além de mostrar que as a¢des de fim-de-
tubo sdo ineficientes no que se refere ao cumprimento dos padrdes ambientais, € que as

mesmas exigem altos custos.

Figura 1 — Passos para Implementagdo de um programa Produ¢do Mais Limpa
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Apos a abordagem feita sobre o CNTL, 6rgdo responsavel por atuar diretamente na

disseminacdo da ferramenta P+L, faz-se necessario destacar outra instituicdo que ¢ a

chamada Rede Brasileira de Producdo Mais Limpa, esta também ¢ responsavel por

incentivar as empresas a utilizarem essa ferramenta no seu processo produtivo,
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mostrando que elas sdo capazes de produzir, melhorando seus custos e atendendo as
exigéncias ambientais.

A instalacdo do CNTL incentivou a criacdo da Rede Brasileira de Produciao Mais
Limpa em 1999. A Rede foi criada com o apoio de sete organizagdes, O Conselho
Empresarial Brasileiro para o Desenvolvimento Sustentavel (CEBDS), Sebrae Nacional,
Banco do Nordeste, a Confederacdo Nacional da Industria (CNI), Financiadora de
Estudos e Projetos (FINEP), PNUMA e o Programa das Nacdes Unidas para o
Desenvolvimento (PNUD). (Rede Brasileira de Produgao Mais Limpa, 2009).

A Rede de PmaisL surgiu a partir da criacdo de varios nucleos atuantes em
diferentes estados, especializados em Produgdo Mais Limpa e que de forma integrada
atendem as necessidades daqueles interessados em conhecer,e conseqiientemente
sentirem interesse em aplicar nas suas empresas. (Rede Brasileira de Producao Mais
Limpa, 2010).

De acordo com Marcia Droshagen, coordenadora da Rede Brasileira de Producao
mais Limpa do CEBDS — Conselho Empresarial Brasileiro para o Desenvolvimento
Sustentado, os nucleos da Rede estdo instalados e em funcionamento nos estados da
Bahia, Santa Catarina, Mato Grosso, Minas Gerais e Rio de Janeiro. Vale destacar que
existem mais dois ntcleos em processo de instalacdo nos estados de Pernambuco e
Ceara.

A Rede vem atuando, principalmente nas micro e pequenas empresas, no sentido de
capacita-las, através de métodos e tecnologias que diminuam os riscos aos trabalhadores
e ao meio ambiente, melhorando a eficiéncia do processo produtivo.(Rede Brasileira de
Produgao Mais Limpa, 2009).

Vale ressaltar que além das vantagens citadas, as empresas também adquirem certas
informagdes importantes, como o acesso ao conhecimento e a experiéncia de outros
empreendedores, € isso proporciona um maior contato com parceiros comerciais, além
do beneficio de contar com programas que continuamente fazem pesquisas e
desenvolvem treinamentos para um maior desenvolvimento. (Rede Brasileira de
Produgdo Mais Limpa, 2010).

Para disseminar a ferramenta e mostrar seus beneficios, a mesma vem difundindo a

metodologia da Produgdo Mais Limpa, conforme o exposto:

O conceito fundamental dessa metodologia ¢ a aplicagdo continua de uma
estratégia técnica, econdmica e ambiental, de modo a aumentar a eficiéncia
no uso das matérias-primas, como agua e energia. A estratégia integrasse aos
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processos, produtos e servicos e caracteriza-se pela ndo geracao, minimizagao
ou reciclagem de residuos e emissdes, resultando em beneficios ambientais,
ocupacionais ¢ economicos. (Rede Brasileira de Produgéo Mais Limpa, 2009,
Convénio CEBDS e Sebrae Nacional, PERIODO 1999 / 2009, p.3).

De acordo com o conceito levantado pela Rede Brasileira de Produ¢ao Mais Limpa,
quando se afirma que a estratégia esta integrada ao processo, significa que a empresa
vai ser direcionada a usar de forma mais eficiente os recursos necessarios ao processo,
de forma a diminuir a geragdo de residuo, e a utilizar outras op¢des de materiais que nao
sejam toxicos. (Rede Brasileira de Produ¢ao Mais Limpa, 2009).

Quanto aos produtos, a Produgdo Mais Limpa busca reavaliar o desenho do produto,
1sso consiste, por exemplo, desenhar o produto de forma que se reutilize materiais, usar
materiais reciclados ou reciclaveis, utilizar matérias mais resistentes, etc. Sao formas de
diminuir o impacto ambiental durante a vida util do produto. Nesse caso, as embalagens
também devem ser levadas em consideracdo, pois fazem parte da composicao do
produto, ao serem desenhadas deve-se evitar o consumo desnecessario de matéria-
prima, através do dimensionamento adequado das mesmas. (GASI e FERREIRA,
2006).

Apos a exposi¢ao do conceito, caso haja um interesse por parte do empreendedor em
aplicar a ferramenta na sua empresa, a Rede Brasileira de PmaisL. mostra os passos
necessarios para que as mudangas ocorram de forma satisfatéria, conforme a figura 2

abaixo:

Figura 2- Etapas da Implantagdo da P+L
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Fonte: Elaboracdo propria adaptada da Rede Brasileira de PmaisL.

Apds a abordagem feita sobre a Produ¢do Mais Limpa, enfatizando sua origem,
as vantagens obtidas com o seu aproveitamento, como também, os principais 6rgaos
responsaveis por sua disseminagdo e aplicagdo, por meio de suas respectivas
metodologias de aplicacdo da ferramenta P+L, faz-se necessario mostrar a relacdo
existente entre o setor de panificacdo e a ferramenta P+L, ou seja, a seguir sera
mostrado o quanto a aplicagdo da ferramenta tem contribuido para o setor,como
também, quais as principais causas na origem de residuos e emissdes nas panificadoras,
juntamente com uma analise quanto ao consumo de energia considerando os

equipamentos mais comumente utilizados nas padarias, e as oportunidades de melhoria,
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denominadas de Oportunidades de P+L, mais encontradas nas panificadoras,
salientando que cada empresa na sua particularidade, apresentard suas proprias

oportunidades de melhoria.

2.2 Produg¢ao Mais Limpa em Padarias

O setor de panificacdo estd entre os seis maiores segmentos industriais do pais, o
que implica a necessidade de se ter um processo produtivo otimizado e condizente com
as regras ambientais, ¢ nesse sentido que a Produgdao Mais Limpa entra, atuando na
redug¢do ou eliminacdo dos residuos, por meio de uma acdo que envolve desde a
recepcao da matéria prima, passando por um processo produtivo otimizado, utilizando-
se da reciclagem interna ou externa, até a armazenagem adequada e destinagao final dos
mesmos. (Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial — SENAI; 2007).

Observa-se uma crescente necessidade em implantar a ferramenta P+L nos
processos produtivos das panificadoras, uma vez que as mesmas estdo crescendo em
quantidade e tamanho, exigindo um maior comprometimento por parte dos empresarios
no que diz respeito ao cumprimento das normas ambientais, € o desafio em tornar o
processo produtivo cada vez mais otimizado, o que implica numa redugdao ou
eliminagao de residuos.

Para melhor entender as diferentes possibilidades de atuacao da ferramenta P+L
no processo produtivo das panificadoras, faz-se necessario um breve detalhamento de
como normalmente funciona todo o processo de fabricacao de paes, desde a recepgao
da matéria-prima, at¢ o momento em que o produto ¢ assado e disponibilizado nas
prateleiras de forma fresca e quente. O processo de producdo exposto a seguir esta de
acordo com informacdes disponibilizadas pela Produgdo Mais Limpa em Padarias e

Confeitarias, 2008. Conforme sera mostrado na figura 3:

Figura 3- Sintese do Processo Produtivo em Panificadoras

1. RECEPCAO E ARMAZENAMENTO DE MATERIAS-PRIMAS:
A recepgdo da matéria-prima normalmente ocorre na area de estocagem, a mesma ¢ pesada para registros
contabeis e de producdo. Nesse momento, a mesma passa por observagdes no que diz respeito ao aspecto
visual, prazo de validade, o empilhamento maximo recomendado e a conferéncia da mercadoria
confrontando-a com a nota fiscal.
2.SELECAO E PESAGEM:

A selegdo das matérias-primas ocorre de acordo com o tipo de produto a ser fabricado, a partir dessa fase,
torna-se indispensavel o cuidado com a higiene pessoal. Sempre que possivel ¢ interessante ter baldes e/ou
potes que indiquem uma unidade de medida para facilitar na padronizacao de medidas. A pesagem ¢ o
préximo passo que também contribui para que haja uma uniformidade dos produtos em cada fornada. Hoje,
ha uma tendéncia de se ter uma sala denominada, sala de pré-pesagem, por onde passam as matérias-primas
a serem utilizadas naquele dia em funcao da producao.
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3. MISTURA:

Esse processo consiste em misturar todos os componentes da massa na masseira, com o propdsito de
homogeneizar a matéria-prima. O ponto ideal da mistura é obtido pelo tempo de batida, pelo aspecto visual
da massa e, principalmente, pela experiéncia do profissional.

4. CILINDRAGEM:

O processo de cilindragem vem para concretizar o processo de homogeneizagdo da massa, por meio de
sucessivas passagens no cilindro, esmagando possiveis pedagos ndo totalmente dispersos pelo processo
anterior.

5. CORTE E PESAGEM:

Nesse processo a massa ¢ cortada de acordo com o peso padrdo de cada tipo de produto.

6. DIVISORA:

Neste momento, a massa sera individualizada de acordo com cada tipo de pao a produzir, através da
prensagem da massa previamente pesada.

7. MODELADORA:

A modeladora ¢ o equipamento responsavel por determinar o formato final dos paes. A regulagem do
equipamento acontece de acordo com cada tipo de pao pretendido. Alguns tipos de paes, apesar de passarem
pelo mesmo processo, ainda precisam ser manipulados pelo profissional, uma vez que a maquina ndo
consegue chegar ao nivel de detalhamento exigido.

8. CAMARA DE CRESCIMENTO:

Tendo passado pela maquina modeladora, a massa necessita de um tempo para fermentar e crescer. Para tal
descanso, a massa ¢ colocada dentro de camaras de crescimento, através de formas ou assadeiras. O tempo
necessario para que tal processo aconteca, € programado pelo padeiro, para entdo ser assado. Com o avango
tecnologico, algumas panificadoras trabalham com as chamadas camaras climaticas, as quais sdo
responsaveis pela aceleragdo ou retardamento da fermentagdo, sem ter a necessidade da presenga do padeiro.
9. RISCO OU CORTE:

Por esse procedimento so passam os paes francés, os quais recebem o formato comumente conhecido -
formato tradicional. Para os outros produtos, como a linha doce, de hamburguer, de forma, passam por
outros procedimentos dependendo da caracteristica final desejada.

10. FORNO:

E o processo final pelo qual toda linha de produto passa, apés ter ficado o tempo necessario nas cimaras de
crescimento. E importante saber a demanda de cada tipo de pdo conforme os horarios de pico, para que os
mesmos sejam assados e oferecidos ao publico com aparéncia agradavel e dentro da temperatura desejada,

uma forma de evitar o desperdicio e/ou envelhecimento do produto.

Fonte: Adaptacdo propria da Produ¢ao Mais Limpa em Padarias e Confeitarias (2008).

Vale salientar que cada etapa envolvida no processo de fabricacdo de paes tem
sua importancia, tornando-se indispensavel. Porém, duas etapas (Mistura e
Cilindragem) merecem um maior destaque, pois estas sdo determinantes para o que o
produto tenha uma agradavel consisténcia e uma boa apresentagao.

Ap6és uma breve descricdo de como funciona o processo produtivo nas
panificadoras, ¢ interessante fazer uma abordagem sobre as principais causas da
origem de emissoes, residuos e efluentes, de acordo com a Produ¢do Mais Limpa em
Padarias e Confeitarias, 2008. Assim, serdo mais bem compreendidas as possiveis
deficiéncias encontradas no setor, que justificam que ha de fato a necessidade de se
implantar a ferramenta P+L, na tentativa de ajustar o processo e reduzir os custos

desnecessarios.
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A primeira causa estd no sentido operacional que consiste, por exemplo, a nao
conferéncia do consumo de dgua e energia, arranjo desnecessario e/ou sobrecarga
de equipamentos, como também, a falta de manutencdo preventiva. Além, da
presenca de etapas desnecessarias que acabam atrasando o processo produtivo e
aumentando os custos operacionais, muitas vezes pela falta de informagdes de carater
técnico e tecnoldgico.

Outra deficiéncia envolve a questdo do gerenciamento da matéria-prima,
desde a sua escolha até o seu armazenamento. Considera-se nesse caso, que a compra
mal gerenciada, pode ja ser uma consequéncia de um sistema inadequado de geréncia de
compras, uma vez que a mesma pode vir em excesso, o que implica um provavel
desperdicio, ou em falta, o que prejudicard o andamento da fabricacdo dos produtos.
Considera-se também, que a matéria-prima, pode estar sendo adquirida levando-se em
consideracdo o seu custo e nao a qualidade, e isso pode acarretar em possiveis
interrupgdes no processo produtivo, ja que a matéria-prima escolhida ndo apresenta
suporte suficiente para aguentar os processo necessarios, gerando mais residuos do que
propriamente o produto.

Ainda, considerando prejuizos no que diz respeito a matéria-prima, um outro
fator que pode culminar em desperdicios desnecessarios € a questao do armazenamento
inadequado, o qual podera danificar a estrutura da mesma, tornando-se inadequada para
a produgao.

Quando os prejuizos estdo ligados ao produto, isso significa dizer, além de
outras coisas, que estd havendo uma incompatibilidade com os residuos, ou seja, ao
longo do processo produtivo vai se observando que os residuos estdo sendo gerados de
forma exagerada quando comparados a quantidade de produtos produzidos, isso mostra
que, além de estar havendo uma deficiéncia no maquinario, a matéria-prima esta sendo
manuseada de forma incorreta. Outro fator ligado ao produto € a questdao da embalagem,
esta tem que ser proporcional ao tamanho do produto, caso esse critério ndo seja
atendido, havera um desperdicio do material utilizado pra fazer a mesma.

Pode-se destacar também, que a falta de capital para realizar novos
investimentos em maquinas e na infraestrutura da empresa, ¢ um dos motivos que levam
a mesma ter um processo produtivo ineficaz, pois o0 mesmo estd sendo executado por
meio de madaquinas obsoletas, que obrigam paradas desnecessarias durante a

producdo.Outro fator relacionado ao capital refere-se ao foco do empresario, quando o
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mesmo prioriza demasiadamente o lucro, ndo se importando com o que sua empresa
venha a gerar de residuos e emissdes.

E interessante ressaltar que os residuos gerados na produgdo, sio também causas
de ineficiéncia do processo, quando nio reaproveitados. Isso significa dizer que existem
certos residuos que podem ser reaproveitados na fabricagdo do produto, sem a
necessidade de um prévio tratamento, e isso contribui de maneira significativa para e
reducao de custos desnecessarios.

O papel da direcdo da empresa quanto ao seu compromisso em ter um quadro
de colaboradores conscientes de suas atividades, tem influéncia significativa na geragao
de residuos, emissdes e efluentes. Funcionarios bem treinados sdo capazes de manusear
maquinas ¢ matérias-primas de forma adequada, evitando certos desperdicios. Além
desse cuidado, a direcdo da empresa deve promover um relacionamento saudavel com
todos os funciondrios, para que os mesmos venham a desempenhar seus papeis com
dedicacdo e zelo. Caso contrario, o quadro de colaboradores apresentard uma
insatisfacao que possivelmente prejudicara o andamento da producgao.

Com base nas possiveis causas de geracao de residuos descritas acima, fica mais
claro, as diversas possibilidades de atuacdo da ferramenta P+L na otimizacao do
processo produtivo.

Vale ressaltar que, além dos aspectos ja citados, existe outra excelente
oportunidade de atuacdo da ferramenta P+L que diz respeito ao consumo de energia
elétrica. Por ser uma fonte primordial para que todo o processo produtivo venha a
funcionar, comumente sdo encontradas falhas em diferentes etapas do processo pelo
mau aproveitamento dessa fonte. Nesse sentido, reparos feitos quanto ao consumo de
energia elétrica tém provocado reducdes consideraveis de custos desnecessarios.

E interessante destacar, alguns equipamentos necessarios ao processo produtivo
das panificadoras que necessitam da energia elétrica para desempenharem suas fungdes,
sdo considerados pontos principais de consumo de acordo com a Companhia Paranaense
de Energia — COPEL, 2006:

e Fornos: Vale destacar que além da energia elétrica, estes equipamentos
funcionam também a gas ou a lenha;

e Refrigeradores: Estes funcionam apenas por meio da energia elétrica;

e [luminacdo: Quando ndo se aproveita a iluminacao natural do ambiente, a

sua principal fonte ¢ a energia elétrica;
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e Equipamentos mais utilizados (masseira, cilindro, etc): Funcionam por

meio da energia elétrica.

Para um melhor entendimento em termos quantitativos do consumo de energia

elétrica, a figura 4, mostrara o consumo de energia elétrica em uma padaria de médio

porte, de acordo com dados obtidos pela Produgdo Mais Limpa em Padarias e

Confeitarias, 2008, tendo como fonte de pesquisa 0 PROPAN, 2006:

Figura 4 — Consumo de energia elétrica de uma padaria de médio porte

Equipamentos Consumo de Energia
Forno elétrico com 4 camaras (tipo lastro) 55,8
Masseira 1,8
Cilindro 0,6
Modeladoras 0,8
Masseira menor 1,1
Batedeiras — estimativa 0,6
Fritadeira — estimativa 0,8
Camara climatica para paes 1,3
Freezer horizontal 2 portas Metalfrio (deposito) 1,2
Freezer horizontal 2 portas Prosdoscimo (depdsito) 1,4
Freezer horizontal 1 porta Metalfrio Cotochés 1,0
(deposito)
Freezer horizontal 1 porta Cotochés (deposito) 1,1
Freezer horizontal 2 portas Itambé (deposito) 1,2
Freezer horizontal 2 portas Itambé (deposito) 1,1
Balcdo aberto armazenamento frutas/outros 7,1
(deposito)
Cortina de ar (entrada principal) — estimativa 0,9
Freezer horizontal 2 portas Metalfrio (salgados e 1,3
geloso)
Freezer horizontal 4 portas Kibon 1,6
Balcdo exposigdo bolos pequeno 0,6
Freezer horizontal 2 portas [tamb¢ — frios diversos 0,8
Fatiador de frios — estimativa 0,2
Balcdo expositor grande — sucos, laticinios, 1,4
diversos
Balcdo refrigerado fechado para frios diversos 1,9
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Refrigerador horizontal 2 portas Itambé 1,0
Balcdo expositor aberto para laticinios e sucos 3,5
Refrigerador vertical 1 porta Pepsi Cola 0,9
Refrigerados vertical 1 porta Coca Cola 1,1
Refrigerados vertical 1 porta Antartica 1,1
Freezer horizontal 4 portas confeitaria 1,4
Iluminagao e outros — estimativa 5,2
Total 100,0

Fonte: Propan, 2006.

Conhecendo-se as etapas do processo produtivo das panificadoras, e tendo uma
base quanto ao consumo de energia elétrica, observando os equipamentos que mais
consomem energia,fica mais evidente as diversas possibilidades de atuacdo da
ferramenta P+L. A seguir, considerando os processos mencionados, serd feito um breve
levantamento de como a ferramenta pode contribuir para o melhoramento do processo
produtivo, sio as chamadas Oportunidades de PmaisL. E importante ressaltar que
apesar das possiveis atuagdes da ferramenta, cada empresa apresentard sua propria
realidade que deve ser levada em consideracao, ou seja, cada empresa vai apresentar um
gerenciamento diferente, que envolve questdes desde o corpo funcional até a
disponibilidade/falta de certas maquinas no operacional, condizente com sua cultura e
condicdes do capital.

Como foi visto (figura 3), na primeira etapa ocorre a chegada e a pesagem da
matéria-prima, nesse momento ¢ indispensavel a conferéncia da matéria-prima, no
sentido de confrontar a mercadoria que chegou com o que realmente foi pedido. E
quanto a questao do armazenamento, ¢ importante ter um quadro de funcionarios bem
treinados, pois muitas matérias-primas se perdem por falta de um gerenciamento
adequado.

De acordo com a Produgdo Mais Limpa em Padarias ¢ Confeitarias (2008),
algumas sugestdes sdo dadas para que nessa etapa se evite perdas desnecessarias de
matéria-prima, como:

e A implanta¢do de um sistema rigoroso de conferéncia da matéria-prima,
0 que consiste em avaliar especificagdes, prazo de validade, condi¢des

nas quais a mesma est4 sendo armazenada, etc;
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e Controle no estoque, no sentido de evitar que matérias-primas
incompativeis fiquem juntas e procurar sempre utilizar aquelas que ja
estdo perto do prazo de validade ou a mais tempo no estoque;

e Controle da temperatura, o que implica verificar se as temperaturas estao
condizentes com o produto armazenado, sempre que possivel verificar os
freezers, as camaras de congelamento, cAmaras frias, etc;

e Fazer revisoes periddicas nas borrachas de vedacao nos equipamentos de
refrigeracdo, uma vez que problemas nesse ponto ira trazer prejuizos no
que se refere a perda de matérias-primas e/ou produtos, além do
desperdicio de energia elétrica.

Além desses cuidados, a COPEL, 2006, faz algumas recomendagdes para que o
consumo de energia venha a diminuir, como regular sempre o termostato conforme a
necessidade do produto armazenado; Procurar deixar produtos que exijam a mesma
temperatura, o mesmo percentual de umidade e periodo de armazenamento, na mesma
camara de resfriamento; Usar nas camaras frias, 1ampadas mais eficientes (200 lux) para
manter o nivel de iluminacdo adequado; E manter os condensadores longe de lugares
quentes ou que a luz do sol atinja.

Apbs recomendacdes quanto a recepcao e pesagem da matéria-prima, alguns
produtos passam pelo processo de cilindragem, como foi destacado. Nessa fase, ¢
importante destacar que os operadores utilizam a farinha para facilitar o processo de
cilindragem, e nesse caso, a quantidade de farinha utilizada vai depender do operador e
da instituicdo, o que consequentemente vai determinar a quantidade de residuos de
farinha gerados.

Apesar dessa variabilidade na geragdo de residuos de farinha, existem algumas
recomendagdes que ajudam a reduzir esses residuos, como verificar se realmente
determinado produto precisa passar pelo processo de cilindragem, como também,
determinar a quantidade exata de farinha num recipiente a ser utilizada, e isso pode
acontecer na sala de pesagem, por exemplo, uma vez que ¢ visto a real necessidade da
matéria-prima em utilizar a farinha. Outra forma de evitar o desperdicio ¢ fazendo uma
adaptacdo na base do cilindro, como forma de recolher todo o residuo, para posterior
reutilizagdo, conforme mostra a Produ¢do Mais Limpa em Padarias e Confeitarias,

2008.
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Além dessas pequenas adaptacdes, no momento em que o produto estd passando
pelo processo de cilindragem, existem algumas recomendagdes quanto a utilizacdo do
forno, na hora em que os produtos estdo sendo assados. Uma delas diz respeito a
capacidade do forno, recomenda-se sempre que possivel utilizar a sua capacidade
maxima, além de manter um controle quanto a seqiiéncia de producao no que se refere a
ordem em que os produtos sdo colocados no forno, ou seja, colocar primeiro o0s
produtos que exigem uma temperatura menor, € em seguida os que necessitam de uma
temperatura maior.

Quanto ao consumo de energia em certos equipamentos, ¢ interessante ter uma
no¢do de quais equipamentos consomem mais energia, apds ter essa nocao, ¢
recomendavel a contratacdo de uma mao-de-obra especializada que seja capaz de
quantificar o consumo.

Tendo feito uma andlise quanto ao funcionamento das panificadoras,
conseqiientemente conhecendo suas possiveis falhas e as diversas maneiras de como a
ferramenta P+L pode atuar, ¢ interessante fazer uma abordagem sobre a atuacdo da
ferramenta em outros setores, como forma de mostrar que ¢ possivel aplicar a
ferramenta, independente da atividade, ou seja, a Producao Mais Limpa se adéqua as
necessidades especificas de cada setor.

A seguir serdo mostradas algumas evidéncias empiricas, ou seja, mostrar na
pratica os beneficios que a Producdo Mais Limpa tem provocado nas empresas em
setores distintos. A figura 5 expde alguns casos de empresas que melhoraram seu
desempenho econdmico ¢ diminuiram as agressdes ao meio ambiente, por meio de

mudancas simples, aderindo as propostas da ferramenta P+L.

Figura 5 — Casos praticos da P+L

Autor (es) / Setor / Ano

Beneficios

Neigela Maria Loiola Vieira (GI)
Claudio Mauro Vieira Serra (UEPA)
Manoel Maximiano Junior (GI)

Setor
Produgao Madeireira (P6lo Madeireiro de
Paragominas)

Ano
2006

- Geragdo de inovagdes tecnologicas de processo, produto
e gerencial, por meio de boas praticas de producdo e
mudangas de procedimentos.

- Vantagens Comerciais, advindas de um melhor
gerenciamento financeiro, além da facilidade em tronar-se
fornecedor de grandes empresas internacionais.

- Reducao de custos por meio de uma melhor utilizacdo de
matérias-primas, insumos e energia.

Iran Marques de Lima
Henio Normando de Souza Melo

- Houve uma economia consideravel, através de um maior
controle dos insumos alimentares.
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Gilson Gomes de Medeiros
Veder Ralfh Fernandes de Medeiros

Setor
Segmento do Agronegocio (Fazenda de
cultivo de camardes no litoral do estado
do Rio Grande do Norte).

Ano
2008

- Diminui¢do da dosagem do metabissulfito de sodio
(substancia utilizada no descarte, altamente toxico) em
20%.

- Utilizando-se da redugdo do insumo na fonte
(metodologia proposta), houve uma redugdo dos demais
insumos utilizados na produgao.

Caroline Rodrigues Vaz (UTFPR)
Bruno Alessandro Pacher (UTFPR)
Alexandre Borges Fagundes (UTFPR)
Henry Francys Leuch Banczek (UTFPR)
Ivanir Luis de Oliveira (UTFPR)

Setor
Laboratérios de Quimica (Institui¢ao de
Ensino e Pesquisa da cidade de Ponta
Grossa)

Ano
2010

Vale salientar que neste caso, ndo se pode ter um controle
da quantidade de residuos gerados, pois ndo se prevé a
quantidade de trabalhos realizados por periodos. Mas de
acordo com caso, houve algumas propostas:

- Reutilizar os reagentes quimicos em outros laboratorios,
para minimizar os efluentes quimicos (trata-se de uma
reciclagem interna).

- Substituir alguns reagentes por outros mais baratos (que
proporcionem o mesmo resultado), levando a minimizagao
de custos, ou a diminui¢ao de produtos.

- Desligar todos os aparelhos apds o uso e redefinir a
iluminagdo do ambiente, proporcionando economia de
energia.

Centro Nacional de Tecnologias Limpas —
SENAI - CNTL

Setor
Setor Alimenticio (JL PADARIA)

Ano
2008

- A mudanca na forma de comercializagdo do pao (antes
vendido por unidade e passou a ser vendido por peso)
proporcionou uma redugdo no consumo de matéria-prima e
farinha de trigo de R$ 2.989,00/ano.

- Reduc@o do consumo de lenha pela utilizagdo de residuos
de pallets (madeira para depositar mercadoria pesada em
cima).

Fonte: Autoria propria

Apo6s conhecer a ferramenta P+L nos seus diferentes aspectos, ¢ a sua atuagao

quanto as diferentes situacdes apresentadas no seguimento da panificagdo, ¢ importante

fazer uma abordagem sobre o setor de panificacdo, no que se refere a influéncia que o

setor vem provocando na economia e a tendéncia que o mesmo vem seguindo.

2.3 Setor de Panificacao

A industria de produtos derivados do trigo alavancou na década de 1950, o que

contribui para o aumento do consumo de tais produtos. A partir da década de 1990 as
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padarias modificaram seus estabelecimentos, tornando-se mais atraentes e conquistando

clientes de diferentes classes econdmicas. Hoje, elas estdo procurando se adaptar a um

variado consumo, provocado pela mudanca do estilo de vida dos consumidores. (SENAI

— CNTL, 2008).

Antes de abordar sobre a influéncia econdomica que o setor de panificagdo tem

provocado no pais, ¢ importante fazer um breve levantamento quanto aos tipos de

panificadoras comumente encontradas, e quanto aos tipos de produtos ofertados no

setor, a fim de enriquecer o conhecimento sobre o setor de panificagao.

Quanto aos tipos de padarias, de acordo com o SENAI — CNTL (2008) as

padarias estdo encaixadas em quatro tendéncias pelo SEBRAE:

Padarias do tipo Boutique: Onde sdo ofertados produtos proprios e importados,
normalmente estao presentes em regioes de alto poder aquisitivo;

Padarias de Servi¢o: S3o exatamente as que estdo alavancando o mercado de
panificacdo, pois estas, além de oferecerem os produtos convencionais, elas
disponibilizam de espagos para café, restaurantes, lanchonetes e fast food. Por
estarem atuando no setor de foodservice, elas estdo mais presentes em centros
comerciais, em ruas de grande circulacao;

Padarias de Conveniéncia: Elas também disponibilizam de espagos para
lanches rapidos e trabalham com produtos de conveniéncia, estdo localizadas em
bairros residéncias. Esta localizacdo permite que as padarias atendam as
pequenas necessidades dos moradores do bairro, proporcionando mais
comodidade, uma vez que num sé lugar, o desejo de comer e a busca pelo
produto, sdo realizados;

Pontos Quentes: Trata-se de uma padaria que abre uma filial e disponibiliza
alguns paes j4 embalados, e outros congelados, para serem cozidos no ponto

quente.

Além das quatro tendéncias de padarias, existe a classificagdo dos paes que de

acordo com a Resolugdo RDC 90 de 18/10/2000- ANVISA, eles podem ser

classificados de acordo com os ingredientes e/ou processo de fabricagdo ou ainda

formato em:

e Pio azimo: produto ndo fermentado, preparado, obrigatoriamente, com

farinha de trigo e 4gua, apresentando-se sob a forma de ldminas finas;
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Pao francés: produto fermentado, preparado, obrigatoriamente, com farinha
de trigo, sal (cloreto de s6dio) e 4gua, que se caracteriza por apresentar casca
crocante de cor uniforme castanho-dourado ¢ miolo de cor branco-creme de
textura e granulag¢do fina ndo uniforme;

Pao de forma: produto obtido pela coc¢do da massa em formas,
apresentando miolo eldstico ¢ homogéneo, com poros finos e casca fina e
macia;

Pao integral: produto preparado, obrigatoriamente, com farinha de trigo e
farinha de trigo integral e/ou fibra de trigo e/ou farelo de trigo;

Panetone: ¢ o produto fermentado, preparado obrigatoriamente com farinha
de trigo, acucar, gordura(s), ovos, leite e sal (cloreto de s6dio);

Grissini: produto caracterizado pelo formato cilindrico delgado e textura
crocante;

Torrada: produto obtido a partir do pao, obrigatoriamente torrado e com
formatos caracteristicos;

Farinha de pao ou de Rosca: produto obtido, pela moagem do pao,

obrigatoriamente torrado.

Como inicialmente foi exposto, o setor de panificacao tem influenciado de forma
significativa a economia do pais. E esse fato se da pela disponibilidade de novos
produtos e servicos nas padarias, atendendo a variadas necessidades. A tabela 1 mostra

a evolucao do setor desde 2006 a 2011.

Tabela 1 — Evolugdo do setor de panificagio

I 2006 2007 2008 2009 2010 2011
6,9% 13,25% 11,04% 12,61% 13,7% 11,88%
Faturamento R$34,98 R$39,61 R$43,98 R$49,52 R$56,3 R$62,99
bilhoes bilhoes bilhoes bilhoes bilhoes bilhoes
3,7% 9,1% 9,17% 8,9% 10,9% 9,6%
2,5% 4,13% 1,71% 1,7% 2,80% 2,3%
1,5% 4,13% 4,61% 4,6% 3,40% 2.8%

Fonte: ITCP
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Diante da tabela, percebe-se que o nimero de clientes vem aumentando e
contribuindo consideravelmente para o faturamento do setor. O fato ¢ justificado pela
nova visdo das padarias em buscar atender as necessidades dos clientes que
provavelmente seriam satisfeitas em casa, mas devido a mudanca do estilo de vida dos
consumidores, estes passam a optar por servicos que garantam atender a necessidade
atual num menor tempo possivel.

Outro fator, além da mudanga do estilo de vida dos consumidores, vem
impulsionando o crescimento do setor, que ¢ o aumento da concorréncia. Esta vem
obrigando as padarias buscarem um diferencial na disponibilidade de novos servigos,
uma vez que as empresas de maior porte como os supermercados e hipermercados, estao
incorporando em seu mix de produtos, os panificados. (SEBRAE / ABIP, 2009).

De acordo com a ABIP, esse crescimento representou em 2011 uma participacao
no PIB (Produto Interno Bruto) de 1,66%, enquanto que em 2010 essa participagao foi
de 1,53%. Quanto ao mercado de trabalho, no mesmo periodo, as padarias criaram 21
mil novos postos de trabalho, o que contribuiu diretamente para a geragdo de novos
empregos no pais. Mais de 32% das padarias empregam entre 13 e 16 pessoas, outras
24% empregam entre 17 e 23 trabalhadores.

Diante dos dados expostos, pode-se perceber que o setor de panificagdo tem
contribuido de forma significativa para o desenvolvimento econdmico do pais, novos
empreendedores estdo surgindo no mercado, € com eles mais pessoas estdo sendo
empregadas.

Além da abordagem econdmica, faz-se necessario discutir sobre os impactos
ambientais positivos / negativos que o setor vem causando.Nesse sentido, ¢ interessante
destacar a posicdo da coordenadora da Carteira da Industria de Alimentos do Sebrae,
Regina Diniz, que juntamente com outros 6rgdos vem desenvolvendo projetos para
adaptar as panificadoras no sentido de torna-las mais sustentaveis. Um desses projetos
vem sendo desenvolvido através da acdo conjunta entre o Sebrae e o Inmetro (Instituto
Nacional de Metrologia, Normatiza¢do e Qualidade Industrial) que se refere a criagdo
de selos de eficiéncia energética para fornos elétricos em padarias, os mesmos selos que
encontramos hoje em geladeiras. (BETH, 2011).

Quanto a utilizagdo de equipamentos, a tendéncia das panificadoras estd em
utilizar equipamentos que atendam as exigéncias da vigilancia sanitaria, que consumam

menos energia elétrica, e que atendam de maneira satisfatoria a mudanga dos habitos
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dos consumidores. Isso exige que os proprietarios das panificadoras tomem novas
posturas quanto a reestruturacdo do ambiente e passem a adquirir novos equipamentos,
e por outro lado, os fornecedores pensando nisso, ja se programam para fabricar
maquinas que consumam menos energia elétrica ¢ em tamanho menores.(SEBRAE /
ABIP, 2009).

De acordo com o Sebrae / Abip 2009, dentre os equipamentos, pode-se destacar
alguns deles que ja sdo utilizados em algumas panificadoras e que ja € perceptivel
mudancas significativas no consumo de energia, na agilidade quanto ao tempo de
atendimento aos clientes e quanto ao atendimento das exigéncias da vigilancia

sanitaria.Conforme mostra a figura 6:

Figura 6— Equipamentos no setor de panificacao

Equipamentos Beneficios

Os modernos fornos de cocc¢do lenta tém
aumentando a lucratividade do negdcio, pois
ele proporciona um maior rendimento da
carne (um dos produtos a serem mais
ofertados em maior quantidade) em torno de
Fornos de cocgdo lenta e mantenimento
15%, levando-se em consideracdo o corte da
carne. Quanto ao consumo de energia, ele
tem proporcionado uma economia de até

50%, quando comparado aos fornos

convencionais.

Esse equipamento permite que haja uma
combinacdo entre 0S8 processos
necessarios(resfriamento, congelamento e
) regeneragdo), de forma que cada processo
Fornos Combinados ) )
ocorra de maneira rapida, para fornecer os
produtos dentro do recomendado, como ¢
cobrado pela legislacdo sanitaria, quanto a

seguranca alimentar.

Permite que haja um aquecimento rapido dos
produtos, como paes, salgados, pizzas e
Fornos moduladores de lastro produtos de confeitaria em geral. Garante que
o produto fique num menor tempo possivel

nesse processo.

Forno Turbo Este possibilita que o calor seja conservado




por mais tempo, pois o pré-aquecimento ¢ a
retomada de temperatura sdo muito rapidos.
O seu aquecimento pode ser feito ndo sé a
lenha (nfo mais recomendado), como a gas,
energia elétrica ou através de sistemas
bioenergético que conciliam gis e
eletricidade, ou lenha e eletricidade. Portanto,
este equipamento traz a possibilidade de se

usar outras fontes energéticas.

Miniforno de convecgio

Este forno é mais indicado para produgdes de
pequena escala, sua grande vantagem ¢ a facil
higienizagdo, o que permite atender as
normas de seguranga alimentar. O tempo de
sua utilizagdo ¢é rapido, pois o cozimento dos
alimentos acontece de maneira uniforme e os
controles de tempo e temperatura sdo

precisos.

Resfriadores e Congeladores rapidos

Eles garantem que o alimento seja congelado
sem que sua estrutura seja danificada com a
formagdo de macro-cristais, isso permite que
o produto sofra descongelamento sem a perda
de liquidos, mantendo sua qualidade.
Mantendo a qualidade do produto, beneficia a

saude do cliente.

Camaras de fermentagdo

Esse equipamento possibilita que a produgéo
seja mais organizada, no sentido de que

reduzira o desperdicio de matéria-prima.

Ultracongeladores industriais

Este equipamento também permite que as
propriedades nutricionais do produto sejam
conservadas com a ndo perda de liquidos,
pois ndo permite a formac¢do de macro-

cristais.

Fonte: Adaptagdo propria do Sebrae / Abip, 2009
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Vale salientar que a tendéncia das industrias estd em produzir maquinas que

satisfagam as necessidades dos proprietarios das panificadoras, maquinas que venham a

aumentar a qualidade do produto ofertado e que consumam menos energia possivel.

Essas exigéncias obrigam os fabricantes aprofundarem seus estudos nas possibilidades
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de equipamentos para o setor, no sentido de normatizar a fabricagdo desses
equipamentos. (Sebrae / Abip, 2009).

O Sebrae e o Inmetro estdo atuando juntamente com esses fabricantes afim de
estabelecer um programa de eficiéncia energética para fornos, como forma de melhorar
o padrdo dos equipamentos fabricados no pais. (Sebrae / Abip, 2009).

Uma vez apresentados os conceitos da base tedrica que norteardo o estudo, o

capitulo a seguir tratara dos aspectos metodologicos que dardo suporte a pesquisa.
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3. METODOLOGIA UTILIZADA

Neste capitulo, considerando o problema exposto e tendo como base o
referencial tedrico levantado sobre a P+L, serdo abordados os aspectos metodolégicos,
como: o tipo de pesquisa, ou seja, quais aspectos e dimensdes foram levados em
consideracdo na investigagdo da realidade, como também, o caminho utilizado na coleta
das informagdes necessarias a pesquisa, bem como a exposi¢ao dessas informagdes e

posterior analise das mesmas.

3.1 Tipo de Pesquisa

A pesquisa consiste num conjunto de procedimentos combinados, levando-se em
consideracdo os aspectos reais do problema juntamente com a teoria que dar suporte ao
tema em questdo, a fim de encontrar uma solucdo para o problema descrito.
(CANZONIERLI, 2010).

De acordo com Gil (1991), as pesquisas podem ser classificadas em trés grupos:
pesquisas de carater exploratorio, descritivo e explicativo. As pesquisas de estudos
exploratorios sdo caracterizadas assim, pois tiveram por base levantamentos
bibliograficos, entrevistas com pessoas que estdo envolvidas diretamente com o
problema pesquisado e¢ a andlise de exemplos que facilitem o entendimento.

Levando-se em consideracdo os conceitos mencionados, € por ser um estudo
num campo pouco explorado, esta pesquisa tem um carater exploratério.

Além do carater exploratorio, esta pesquisa pode ser considerada como
descritiva, segundo o conceito levantado por Valentim (2008), a pesquisa descritiva
consiste numa avaliagdo de um determinado ambiente/atividade/processo, no qual
observagdes serdo feitas, registradas e correlacionadas, sem que haja interferéncias
pessoais por parte do observador, a fim de saber como o ambiente funciona na realidade
atual. Por fim, com a realidade conhecida, ela sera posteriormente explicada tendo como
base o modelo proposto pelo Centro Nacional de tecnologias Limpas, especificamente,
a etapa 2.1 (Fluxograma do Processo) e as etapas 3.1 (Balango Material e Indicadores),
3.2 (Identificacdo das Causas da Geracao de Residuos) e a 3.3 (Identificagdo das

Opgdes de Producao Mais Limpa), descritos na figura 1.
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Etapas estas destacadas, pois a empresa Cia. Dos Paes ndo aplica a Ferramenta P+L, e
nem estd sendo implantada no processo produtivo da mesma, estas etapas foram
efetivamente utilizadas para andlise, uma vez que as outras etapas dependem do
proprietario da empresa em querer aplicar.

A pesquisa em questdo ira explorar justamente o ambiente de uma panificadora,
na qual serd observado, registrado e correlacionado todo o seu processo produtivo, de
modo que os principais aspectos serdo levados em consideracdo de acordo com a teoria
abordada, Produgao Mais Limpa.

Quanto ao método, esta pode ser classificada como um estudo de caso,uma vez
que se propde observar o ambiente em questdo (panificadora), a fim de saber como o
mesmo funciona de fato, dentro da sua realidade, procurando descobrir suas
particularidades através de situagdes especificas, e assim, tentar compreender o
fenomeno global abordado pela teoria em questao.

O estudo de caso foi realizado em uma micro empresa do setor de panificacao na
cidade de Sertania — PE.

Para a realizacdo da coleta dos dados, utilizou-se a entrevista semi-estruturada
junto ao empresario e 2 (dois) colaboradores, sendo um balconista € o outro da parte
interna (produtiva) da empresa para a obtencdo das informagdes primarias, como a
identificagdo da empresa (historico), identificagdo dos processos, levantamento do
fluxograma qualitativo e quantitativo, como também, dos aspectos e impactos a0 meio
ambiente, para posterior identificacdo das oportunidades de P+L.E para a coleta das
informagdes secundarias, teve-se como base relatérios, documentos, sites da internet
sobre o setor em estudo, etc.

Quanto a andlise dos dados, esta serd feita de acordo com a metodologia

proposta pela CNTL.
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4. APRESENTACAO E ANALISE DOS DADOS

4.1 Historia da Empresa

Fundada por Arlindo Barbosa Ramos em novembro de 1949, na cidade de
Sertania - PE, que na época recebeu o nome de Panificadora Pérola, localizada
inicialmente na Avenida Joaquim Nabuco, N° 160. Em 1964 foi transferida para a Praca
Francisco Sales, N° 34, onde permanece até hoje.

Com o falecimento do fundador em 1987, a panificadora permaneceu por 3 anos
nas maos de terceiros, apds esse periodo, assume o seu filho Eudes Barbosa de Araujo
que em 2004 realiza uma reforma, na qual diversifica as opg¢des oferecidas pela até
entdo panificadora, transformando-a também em pastelaria e lanchonete.

A empresa possui 8 funciondrios e comporta em torno de 8 maquinas, que sao 2
cilindros, divisora, modeladora, 1 amassadeira, 2 batedeiras grandes ¢ 1 forno com 10

metros e capacidade para 1.000 paes.

4.2 Etapa 2.1 da Metodologia CNTL: Fluxograma do Processo Produtivo

A panificadora trabalha com a produg¢do de quatro tipos de paes, além dos
tradicionais, como o pao francés ¢ o pao doce, ela disponibiliza também o pao
carteira ¢ o pao seda. Tais produtos passam pelo mesmo processo de fabricagdo,
porém, o pao francés, diferentemente dos outros, passa por 2 maquinas (divisora ¢ a
modeladora) acopladas e que sdo responsaveis por dar o formato tradicional do mesmo,
enquanto que os demais sao cortados manualmente. E como forma de reaproveitar os
paes que ndo foram consumidos durante o tempo previsto, a empresa Cia dos Paes
transforma esses paes em novos produtos, como a farinha de rosca e a torrada.

Dentro do seu mix de produtos, além da fabricagdo do pdo, a empresa também
oferece trés tipos de bolachas, bolachas comuns, amanteigadas e integrais.

A seguir, serd mostrado o processo produtivo de cada produto, considerando

suas particularidades, quanto a seqiiéncia das etapas e o uso das maquinas.
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4.2.1 Processo Produtivo dos Paes Francés, Doce, Carteira e Seda

O primeiro passo do processo ¢ a chamada Mistura. Nele, toda a matéria-prima
necessaria a fabricagdo do pdo ¢ misturada numa maquina chamada, Amassadeira
(figura abaixo). Considerando que a maquina trabalha, normalmente, em velocidade
maxima, a mesma leva em torno de 15 min. para deixar a mistura no ponto ideal. Vale
destacar que ao final desse processo, a massa (no ponto ideal) € transferida para outra
maquina (segundo processo), porém, residuos de massa ainda permanecem na
Amassadeira, nesse sentido, o padeiro utiliza farinha para facilitar a retirada do restante

da massa da maquina.

Figura 7 — Mistura na Amassadeira
Fonte: Elaboragdo Propria

Depois que a massa chega ao ponto ideal no processo de mistura, a mesma ¢
transferida para o segundo processo chamado de Cilindragem.Nesse processo, a massa
¢ passada sucessivas vezes pelo cilindro (regulado manualmente), a fim de se obter uma
textura lisa, ou seja, sem resquicio de possiveis pedacos nao dispersos. Para facilitar a
passagem da massa pelo cilindro, o padeiro faz uso constante de farinha durante o
processo, nesse caso, a farinha fica armazenada num pequeno compartimento de

madeira adaptado a maquina, como mostra a figua abaixo 8:
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Figura 8 — Processo de Cilindragem
Fonte: Elaboragao propria

Apobs sucessivas passagens pelo cilindro, e de acordo com a experiéncia do
padeiro, a massa com textura e tamanho ideais, € retirada da maquina e transferida para
uma mesa, onde passara pelo terceiro processo chamado de Corte. Nesse momento,
cabe uma ressalva no sentido de que a massa destinada a fabricacdo dos paes doce,
carteira e seda, passa pelo corte manual, sendo facilitado pelo uso do 6leo de soja. E no
que se refere ao pao francés, o corte da massa ¢ feito por uma maquina (cortadeira)
especifica que € responsavel por deixar os pedagos cortados no tamanho padrao do pao
francés,além dessa fungdo, a maquina também ¢ responsavel por modelar, ou seja, logo
que a massa ¢ cortada, os pedagos prontos sdo conduzidos por meio de uma esteira para

outro compartimento da maquina (modelador), nele os pedagos adquirem o formato

original do pao franc€s, como mostram as figuras 9, 10 e 11abaixo:

Figura 9- Massa na mesa Figura 10- Cortadeira (divisora) Figura 11 — Massa modelada

Assim que a massa sai da maquina com tamanho e formato definidos, ela ¢
conduzida a bandejas (gavetas) para posteriormente serem levadas aos armarios, onde
permanecerdo até completar o tempo necessario a Fermentagao (quarto processo), que
leva em torno de 8 a 12 horas. Cada bandeja tem capacidade para 36 paes, e cada
armario comporta 20 bandejas, dando uma capacidade total de 720 paes.Vale destacar

que esse processo ndo envolve energia elétrica, ou qualquer outro tipo de fonte



55

energética, o tempo ¢ a vedagdo dos armarios, sdo os Unicos fatores determinantes para

que a massa adquira o tamanho ideal.

Figura 12 — Pdo encaixado na bandeja Figura 13 — Armarios

Apobs o processo de fermentacdo se completar, os paes sdo levados ao Forno
(quinto e ultimo processo), onde permanecem em média de 10 a 15 min. numa
temperatura de 180°C, isso referente ao pao francés, e no que diz respeito aos paes doce,
carteira e seda numa temperatura média de 150°C a 165°C. A fonte de energia utilizada
no forno ¢ a lenha. E interessante ressaltar que mesmo todos os paes do armario estando
prontos (fermentados) para irem ao forno, isso ndo acontece, pois acarretard numa
producdo de grande escala que possivelmente ndo serd consumida dentro do tempo
ideal, ou seja, dentro das condigdes mais desejadas pelo cliente, um pdo fresco e
quentinho. Por isso, apenas uma parte ¢ colocada ao forno, quantidade esta controlada
pela experiéncia do proprietario e dos colaboradores, quanto a demanda pelo produto

em determinados horarios.

Figura 14 - Forno
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E interessante destacar que os pdes ja assados, nio vdo diretamente para o
balcdo, onde ficam expostos e prontos para serem consumidos. A justificativa de um
dos colaboradores da empresa, ¢ que a medida que os paes sdo transportados para o
balcdo, logo em contato maior com o ar, percebe-se que os produtos perdem sua
consisténcia e maciez, uma vez que ficam expostos a espera do consumidor, entdo,
optou-se por transferir os paes (ja assados) para armarios que estao dispostos no proprio
ambiente de producdo. Nesse sentido, observa-se entdo, que ha um grande fluxo por
parte dos atendentes entre o ambiente interno de producdo e o balcdo externo do

atendimento.

4.2.2 Processo Produtivo das Bolachas Comuns, Amanteigadas e Integrais

Com base na descrigao do processo produtivo por meio de alguns colaboradores
da empresa, o processo produtivo das bolachas, quando comparado ao do pao, ¢ bem
mais simples, apesar de se assemelhar em alguns passos, como o processo de mistura
da massa, o processo de cilindragem ¢ o corte. O que torna o processo mais simples ¢
o fato de ndo haver a necessidade do tempo de espera da fermentacao, logo que a massa
¢ cortada, vai direto para o forno, numa temperatura média de 150°C. Ao final desse

processo, a mesma ¢ empacotada e exposta nas prateleiras.

Figura 15 — Bolachas expostas nas prateleiras

4.2.3 Processo Produtivo da Farinha de Rosca
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Vale destacar que a matéria-prima para a fabricacdo da farinha de rosca advém
dos paes que nao foram consumidos durante o periodo de tempo previsto, considerando
o consumo da producdo do dia. Estes paes passam por uma estrutura do forno chamada
de estufa, numa média de 1 a 2 dias, com a finalidade de deixar o pao com uma textura
seca, ideal para a fabricagdo da farinha de rosca. Apods esse tempo, o pao extremante
seco passa por uma maquina chamada de meoinho, o qual vai ser triturado, para
posteriormente ser peneirado, e por fim, empacotado. Sdo produzidas em média 30 kg

de farinha de rosca por més.

Figura 16 — Farinha de rosca empacotada

4.2.4 Processo Produtivo das Torradas

Da mesma forma que a farinha de rosca € o reaproveitamento do pao que nado foi
consumido no tempo adequado, a torrada também ¢ produzida tendo a mesma fonte de
matéria-prima. Os pades passam pelo mesmo processo de desidratacdo na estufa, até
adquirir uma textura seca. No entanto, ao sairem da estufa, passam pelo processo de
corte manual e ¢ utilizada a manteiga para que os mesmo possam ir ao forno
permanecendo por cerca de 5 minutos, sdo produzidas em média 30 kg de torradas. As

mesmas ficam expostas juntamente com as bolachas no balcao.
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Figura 17 — Torradas empacotadas nas prateleiras

4.3 Etapa 3 da Metodologia do CNTL

A seguir serdo expostos os pontos destacados na etapa 3 (trés) da Metodologia do
CNTL, consiste no Balanco material e indicadores, na Identificacdo das causas da

geracao de residuos ¢ na Identificacao das Opc¢oes de P+L.

4.3.1 Fluxograma Qualitativo e Quantitativo

A seguir, serdo expostos fluxogramas dos principais processos produtivos,
necessarios a fabricacdo dos produtos que sdo destacados, segundo o seu grau de
importancia, no que se refere ao volume de vendas (pao francés) ¢ reaproveitamento
dos mesmos (farinha de rosca e a torrada). As bolachas sdo produzidas com pouca
frequéncia, representando um valor irrisério que ndo foi considerado pelo proprietario.
Por esta razdo, nos fluxogramas apresentados abaixo, serdo apenas descritos os
processos produtivos do pao franceés (cargo chefe das vendas), da farinha de rosca e
das torradas, ambos resultantes do pao francés ndo consumido num dia de producdo.
Nesses fluxogramas serdo mostradas as entradas (matérias-primas) com suas
respectivas quantidades, seguidas pelas etapas do processo produtivo, por fim, as

saidas (residuos) correspondentes a cada etapa do processo.

4.3.1.1 Fluxograma da Fabricacio do Piao Franceés:
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O fluxograma abaixo descreverd de forma quantitativa e qualitativa as etapas da
fabrica¢do do produto mais importante, o pao francés, que representa em torno de 80%
do volume das vendas.E importante destacar que as quantidades de matérias-primas
descritas no fluxograma representam a producdo mensal da empresa, e com essas
quantidades a mesma consegue produzir em torno de 180.000 paes por més.

Quanto as informagdes contidas no fluxograma (abaixo), faz-se necessario fazer
algumas observagdes referentes as quantidades e quanto a utilizagdo de algumas
matérias-primas, € o caso da quantidade consumida de farinha de trigo (7.500 kg), esta ¢
justificada pelo consumo de 150 sacos por més contendo 50 kg de farinha de trigo. No
que se refere a quantidade consumida de agucar (200 kg), esta faz mengao ao consumo
de 4 sacos por més contendo 50 kg de agucar. De toda energia elétrica consumida pela
empresa, em meédia75% refere-se a producdo do pdo francés, o resto advém da
iluminagao, dos freezers e do balcdo.

E interessante destacar que a lenha utilizada no processo produtivo advém da
arvore algaroba, esta ¢ autorizada pelo IBAMA (Instituto Brasileiro de Meio Ambiente
e dos Recursos Naturais Renovaveis).

Além da analise em relagdo as quantidades das matérias-primas, existem outros
aspectos que também devem ser levados em consideragdo, como a questdo das saidas
dos processos, estas sdo caracterizadas por representarem tudo o que ¢ produzido de
acordo com determinado processo (conforme o fluxograma), seja o proprio produto
e/ou um residuo que de alguma forma possa ser reaproveitado, e em alguns casos,
residuos que realmente sdo descartados.

Quanto ao processo de mistura, as unicas saidas reaproveitadas sdo os sacos
vazios de farinha de trigo, estes sdo vendidos num valor de 0,60 a unidade. Outro
processo que merece destaque € a etapa do forno, pois as cinzas resultantes da queima
da lenha s3o doadas pelo proprietario a alguns agricultores, para serem utilizadas como
adubo.

Por fim, levando-se em consideracdo os paes que ndo foram consumidos ao
longo do tempo esperado (pdes que estio no armario), ha de acordo com o
proprietario, uma perda de em média 3% de toda produgdo do pao francés, porém, o
mesmo também afirmou que na tentativa de amenizar essas perdas, sdo tomadas
algumas acdes, como a reutilizacdo desses paes na fabricacdo de torradas e na producao

da farinha de rosca.
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61

Vale destacar que a partir da ultima etapa (armario) do processamento, outros
processamentos virdo em virtude do ndo consumo pelo cliente final de alguns paes,
representados como saidas. Nesse sentido, sera exposto em seguida, o fluxograma de

um dos produtos (farinha de rosca) provenientes do pao francés (ndo consumido).

4.3.1.2 Fluxograma da Fabricacido da Farinha de Rosca:

O fluxograma abaixo representa a producao da farinha de rosca que advém dos
3% de desperdicio do total da massa utilizada em um més na fabricacdao do pao francés.
Sao fabricadas em média 30 kg de farinha de rosca por més. A tnica maquina utilizada

no processo de fabrica¢do ¢ o moinho que serve para triturar o pao.

ENTRADAS | QUANTIDADES PROCESSOS SAIDAS
Paes que ndo Moinho (pdo sendo *  Pdo triturado
foram Dentro dos 3% da iturad =
consumidos triturado)
. sobra
num dia de
produgio. ﬂ
Peneira (pao sendo = e Farinha
peneirado) peneirada

Em seguida, serda apresentado o fluxograma da producdo da torrada, produto este,

também advindo dos paes nao consumidos.

4.3.1.3 Fluxograma da Fabricacio das Torradas

Para a fabricacdo da torrada niao ¢é necessario a utilizagdo de nenhum
equipamento elétrico, todo seu processo ¢ manual, desde o momento que os paes
passam pela estufa (parte interna do forno), onde serdo desidratados, até o momento que
vai para o forno, assar. O fluxograma a seguir mostrard de maneira sintetizada os

processos da produgdo. Sao produzidas 30 kg de torradas por més.

ENTRADAS QUANTIDADES
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Pdo ndo Dentro dos 3 % PROCESSOS SAIDAS
consumido no da sobra N
tempo adequado Estufa (pio sendo e Pio
desidratado) = desidratado
Corte manual (pao e P3o cortado
sendo cortado em — em fatias
fatias)
@ e Pdo amanteigado
ENTRADA QUANTIDADES Passa a manteiga e Residuos de
Manteiga 30 Kg (processo manual) IjV potes de
manteiga
Forno |:> e Torrada pronta

Tendo em vista a descrigdo dos processos produtivos dos produtos ofertados pela
empresa, com suas respectivas ilustragdes, proporcionando um maior entendimento de
como cada produto ¢ fabricado, destacando as etapas com suas respectivas maquinas, €
posteriormente, fazendo andlises por meio de fluxogramas que descreveram os
processos dos produtos enfatizados pelo proprietario, quanto ao seu grau de importancia
no volume das vendas (pao francé€s), e quanto a recuperagao dos mesmos na fabricagao
de outros produtos (torradas e farinha de rosca), faz-se necessario uma analise
comparativa entre a realidade encontrada no ambiente de trabalho dos funcionarios
envolvidos no processo produtivo, ¢ as premissas defendidas pela Produgdo Mais
Limpa, a fim de encontrar melhoras no aproveitamento do ambiente, das matérias-
primas e dos colaboradores, principalmente daqueles envolvidos no processo produtivo

da empresa.

4.3.2 Oportunidades de P+L

Mediante entrevista semiestruturada com o proprietdrio, 0 mesmo mostra-se
satisfeito com os resultados da produg@o, uma vez que 0 mesmo procura sempre que
possivel reaproveitar as sobras (residuos), seja por meio da venda ou por meio de uma

simples doacdo. Apesar da sua satisfagdo quanto a destinacdo dos residuos, o
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proprietario reconhece que sdo necessarias algumas reformas na parte interna da
empresa, exatamente no ambiente onde acontece o processo produtivo, pois 0 mesmo
sente a necessidade de um ambiente mais organizado, e consequentemente, mais
favoravel aos que trabalham diretamente na produgdo. E, mediante observacao quanto
ao espaco (balcdo) destinado ao atendimento ao cliente, foi constatado que o mesmo
necessita de uma reforma, pois em horarios de picos, os colaboradores sentem
dificuldades na realiza¢do do seu trabalho, devido ao espago bastante limitado.

Essa necessidade do proprietario, parte do fato de que o mesmo compreende as
normas estabelecidas para os setores alimenticios, no que se refere, por exemplo, a
Seguranca Alimentar,esta ¢ promovida pelo Programa de Boas Praticas de Fabricacao,
o qual pode ser atendido por meio da aplicagdo da ferramenta P+L no processo
produtivo.

A Seguranga alimentar envolve questdes que vao desde a estrutura fisica do
estabelecimento, passando pelo controle integrado de pragas (insetos, roedores,
passaros), até a higiene pessoal de todos que fazem parte do processo produtivo,
visando a ndao contaminagdo dos alimentos, tornando-os proprios para o consumo,
evitando assim um desperdicio com produtos estragados pela contaminagao.

No que se refere ao controle de pragas, a empresa passa por dedetizagdes a cada
6 meses, € quanto ao controle de agua exigido pela Vigilancia Sanitaria, a empresa
detém de um reservatério de agua que passa por vistorias mensalmente pelos agentes de
saude.

Quanto a higiene pessoal por parte dos colaboradores, ou seja, a obrigatoriedade
no uso de uniformes, toucas, calcados adequados, luvas, o proprietario ja defendeu na
empresa € comunicou aos mesmos, porém, houve uma resisténcia, exatamente porque o
ambiente de producao ndo proporciona condi¢des adequadas em termos de climatizagao
para a utiliza¢ao do uniforme completo.

Além do fator climatizacgdo, existe outro aspecto do ambiente fisico que precisa
ser levado em consideragdo que ¢ o cuidado com o piso e com as paredes, o proprietario
reconhece que os mesmos devem ser revestidos por azulejos e cerdmicas, a fim de
facilitar a limpeza no local, evitando a proliferagdo de micro-organismos nocivos a

saude humana.
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Entdo, em virtude da necessidade em se adequar aos padrdes estabelecidos,
quanto a uniformizagdo dos colaboradores,é preciso primeiro oferecer um ambiente
mais propicio a tal mudanca.

No entanto, toda modificagdo observada e necessaria ao ambiente fisico em
estudo ¢ passivel de grande desembolso de capital, e esse é exatamente um dos motivos
que levam a ndo implantagdo, ou pelo menos a resisténcia, a Produgdo Mais Limpa, ou
seja, a falta de capital, ¢ considerada um dos grandes empecilhos para que o processo
produtivo ocorra de forma mais eficaz.

E interessante destacar, que além da vontade em querer mudar a estrutura fisica
do ambiente produtivo, o proprietdrio também sente a necessidade em querer operar
com maquinas que atendam da melhor forma o que ¢ exigido pelos clientes e pelos
orgdos ambientais.

E o caso do forno, este funciona a lenha, e vale ressaltar que o proprietario ¢
satisfeito quanto a sua capacidade, funcionalidade e resisténcia, considerando que a
empresa conta com ele hd quase 50 anos na produgdo dos seus produtos, € que 0 mesmo
consegue atender as exigéncias quanto a qualidade dos mesmos. Porém, o proprietario
esta consciente de que o mundo precisa de novas opgdes, € que as novas exigeéncias
estdo sendo feitas por meio de o6rgaos como o IBAMA (Instituto Brasileiro do Meio
Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis), este por meio de visitas a empresa,
vem tentando modificar e convencer o proprietario de que existem outras fontes
energéticas (gas e/ou eletricidade), até bem mais eficientes que o forno a lenha.

Essa substituicdo esta dentro do que a Producao Mais Limpa apoia, no sentido
de haver uma melhoria na tecnologia utilizada no processo produtivo, mesmo que essa
substituicdo, a principio, exija uma quantidade consideravel de capital. Pois com esse
investimento, a empresa poderd adquirir a longo tempo, vantagens dentro do contexto
social, trazendo beneficios para a sociedade, isso com a garantia de que gases nocivos
(fumaca nao filtrada) a satide nao estarao sendo liberados durante o processo produtivo,
o que beneficia diretamente também ao meio ambiente. Além dos beneficios sociais e
ambientais, essa modificacdo no maquindrio da empresa, trard também vantagens
econdmicas, uma vez que a empresa ndo ficard a mercé de multas por Orgaos
responsaveis pela fiscalizagdo, como também, o custo com riscos aos colaboradores

diminui, uma vez que os mesmos estardo menos em contato com maquinario de maior



65

risco (forno a lenha), enfim, essas sdo algumas razdes pelas quais a Produgdo Mais
Limpa defende que haja um investimento agora, na tentativa de prevenir certos custos.
Além das vantagens observadas, existem outros motivadores que incentivam a
empresa preparar-se para se adequar ao que ¢ observado pelo mercado e pelos
consumidores, quanto a preservacao do meio ambiente. Em virtude disso, mesmo nao
havendo uma forte fiscaliza¢do presente na regido, a empresa tem que responder pelos
residuos toxicos liberados, nesse caso, pela fumaca nao filtrada do forno utilizado. Com
efeito, observa-se que esses gases toxicos persistentes, acabam contribuindo para que
haja uma dissemina¢do de acdes agressivas ao meio ambiente e aos seres humanos.
Com base no que ¢ exposto sobre a P+L, tem-se como uma das principais causas
das origens de emissoes, residuos e efluentes, a questdo da falta de manuten¢do nas
maquinas, ¢ isso a empresa tem apresentado de maneira positiva, uma vez que as
mesmas passam por reparos a cada seis meses, o que inclui lubrificacdo e troca de
pecas, proporcionando um bom desempenho das maquinas, sem que haja paradas

desnecessarias, prejudicando assim, o andamento correto da produgao.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

A ferramenta P+L tem se mostrado como uma opg¢ao recomendavel as empresas
para que as mesmas possam produzir de forma sustentavel, isso implica em produzir,
alcangcando o lucro desejado, e a0 mesmo tempo, respeitando as limitagcdes impostas
pelo meio. A questdo da Producdo Mais Limpa vem sendo discutida, cada vez mais,
dentro das empresas, tendo em vista a real necessidade em promover um ambiente mais
limpo, livre de possiveis residuos, o que implica numa redugao de custos, além de gerar
uma consciéncia que ¢ transferida do ambiente interno (colaboradores) ao ambiente
externo (consumidores finais) da empresa.

De fato, os consumidores estao cada vez mais exigentes e questionadores quanto
as atividades responsaveis por produzir os produtos consumidos pelos mesmos.

Entdo, fica evidente que as empresas ndo precisam se preocupar tdo somente em
cuidas dos dejetos produzidos, mas primordialmente, antes de tudo, fazer com que os
mesmos ndo sejam gerados, pois sua geracdo implica ndo somente num desequilibrio
ambiental, como também em aumentos nos custos da empresa e desagrado aos
consumidores.

No geral, a empresa Cia dos Paes tem procurado, dentro das possibilidades
financeiras, que sao limitadas, se adequar ao que ¢ exigido pelas normas ambientais, e
conseqiientemente ao que € proposto pela Producao Mais Limpa. No caso da proposta
de P+L, hd uma reutilizacdo do pao para fazer torradas, que resulta em ganhos
econdmicos, nao procurar reduzir a qualidade da matéria-prima utilizada, a exemplo da
farinha de trigo, tdo pouco reduz residuos gerados, a exemplo do uso da lenha que
resulta em fumaga toxica.

Porém, a falta de capital tem comprometido a andamento de muitas reformas
interessantes para o cumprimento dessas normas, e tem sido a causa de alguns residuos
identificados na empresa. E o caso da Seguran¢a Alimentar, que busca, entre outras
coisas, melhorar a imagem da empresa por meio de melhorias nas condi¢des higiénicas,
e a questdo das Inovagdes Tecnolégicas que consiste em manter o ambiente produtivo
com maquinas modernizadas.

Quanto ao relacionamento desenvolvido pelo proprietario com seus

colaboradores, item fundamental para que a produgdo seja bem desempenhada,
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percebe-se que o clima existente na empresa, ¢ no geral confortavel, uma vez que o

proprietario baseia-se na confianga.
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APENDICE
ROTEIRO DE ENTREVISTA

1.

b)

b)

Para atender o objetivo descrito no trabalho, fez-se necessario estabelecer a
realizacdo de uma entrevista com um dos colaboradores responsaveis pelo
processo produtivo da empresa Cia. dos Paes, de forma a compreender
claramente as etapas do processo produtivo.

Quais as etapas do processo produtivo dos principais produtos (paes, bolachas,
farinha de rosca e torradas) ofertados pela empresa, destacando suas
especificagdes e maquinas utilizadas?

Para obter informacdes em termos quantitativos e qualitativos referentes ao
processo produtivo, fez-se necessario questionar o proprietario da empresa.

De acordo com sua experiéncia, quais as quantidades necessarias mensalmente
de cada matéria-prima utilizada no processo produtivo?

De acordo com o seu conhecimento, o que ¢ gerado (residuo) apods cada etapa do
processo produtivo?

De acordo com informacgdes obtidas quanto ao processamento das matérias-
primas, juntamente com o que é gerado (residuos), fez- se necessario
questionar tanto o proprietirio como os colaboradores, para assim,
identificar as Oportunidades de P+L.

Proprietario

Baseado na sua experiéncia, o que poderia ser melhorado na estrutura fisica do
ambiente, como também, no maquindrio utilizado, a fim de aumentar sua
produtividade e melhorar sua imagem perante a natureza?

Colaborador

Como colaborador da empresa, o que vocé poderia mudar na estrutura fisica do
ambiente, de forma a melhorar a condicdes de trabalho?
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